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ステンレス鋼用ミグ溶接ソリッド ワイヤ

※１ 溶接のまま
※２ 鋭敏化処理：６５０℃×２h，AC
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銘 柄

規 格

用 途 お よ び 使 用 特 性

製造寸法

ワイヤ径

mm

溶着金属の化学成分の一例 ％ 溶着金属の機械的性質の一例 腐食試験
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６５％硝酸試験
（Huey試験）※１

ipm

硫酸・硫酸銅
試験

（Strauss試験）
※２JIS AWS

MGS-308
Z３３２１

Y３０８

A５．９

ER３０８

該当

１８％Cr-８％Niステンレス鋼（SUS３０４など）の溶接。

０．８

０．９

１．０

１．２

０．０５ ０．４５ １．９３ ０．０２４０．００２ ９．７８ １９．９５ － ４１０ ６００ ４０

０℃

１１０

－１９６℃

４９

０．０００７９ －

MGS-308LS
Z３３２１

Y３０８LSi

A５．９

ER３０８LSi

該当

低炭素１８％Cr-８％Niステンレス鋼（SUS３０４Lなど）の

溶接。

高Siワイヤですので多層溶接に適しています。

０．８

０．９

１．０

１．２

１．６

０．０２２ ０．８２ １．９４ ０．０２２０．００３ ９．９２ １９．８６ － ４００ ５８０ ４２

０℃

１１０

－１９６℃

５９

０．０００５８ 欠陥なし

MGS-309
Z３３２１

Y３０９

A５．９

ER３０９

該当

２２％Cr-１２％Niステンレス鋼（SUS３０９Sなど）の溶

接、ステンレス鋼と炭素鋼または低合金鋼との異材溶

接。１８％Cr-８％Niなどのステンレスクラッド鋼の合せ

材側の下盛溶接、および炭素鋼または低合金鋼にステ

ンレス鋼溶接金属を肉盛する場合の下盛溶接。

０．９

１．０

１．２

１．６

０．０５ ０．４５ ２．０４ ０．０２１０．００２１３．６７２３．３５ － ４３０ ６１０ ３９ － ０．０００３８ －

MGS-309LS
Z３３２１

Y３０９Si

A５．９

ER３０９LSi

該当

ステンレス鋼と炭素鋼または低合金鋼との異材溶接。

低炭素１８％Cr-８％Niなどのステンレスクラッド鋼の合

せ材側の下盛溶接、および炭素鋼または低合金鋼に低

炭素ステンレス鋼溶接金属を肉盛する場合の下盛溶

接。

高Siワイヤですので多層溶接に適しています。

１．０

１．２
０．０２０ ０．８４ １．８５ ０．０２１０．００３１３．２８２３．５７ － ４１０ ５７０ ４０ ８８ ０．０００３３ －

MGS-316LS
Z３３２１

Y３１６LSi

A５．９

ER３１６LSi

該当

低炭素１８％Cr-１２％Ni-２％Moステンレス鋼（SUS３１６

Lなど）の溶接。

高Siワイヤですので多層溶接に適しています。

１．２

１．６
０．０２０ ０．７８ ２．００ ０．０２２０．００３１２．８８１９．４９

Mo :

２．１２
３８０ ５５０ ４１

０℃

１１０

－１９６℃

３９

－ 欠陥なし

備考１ シールドガス：Ar＋２％O２
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